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La presente invention concerne une machine a 
mouier particulierement du type destine au mou- 
lage d'objets creux en caoutchouc ou matiere plas- 
tique. Eiie s'appiique egalement a une machine 
combinee pour le moulage et la vulcanisation. 

Eile a notaiument pour objet une machine a 
mouler et vulcaniser des objcts creux en caout- 
chouc ou matiere plastique sur des formes de mou- 
lage, machine caracterisee par un mecanisme qui 
assure automatiquement le deplacement des for- 
mes pour les amener a i'interieur de la cavite com- 
prise entre les coquiiles de moulage et pour les en 
retirer, ledit mecanisme comprenant en combinai- 
son plusieurs elements mobiles de support et de 
depiacement de formes depla§ables independam- 
ment ies uns des autres, ce qui permet un travail 
en continu pendant lequel I'operateur peut effec- 
tuer successivement ies operations necessaires sur 
les formes. 

Suivant une autre caracteristique de i'invention, 
en plus des elements destines a deplacer ies for- 
mes vers les moules et hors des moules, la machine 
comprend un element adapte pour deplacer late- 
raiement toutes les formes le long de la face fron- 
tale des moules places Tun pres de Tautre. 

Dans le passe, le fonctionnement de telles ma- 
chines exigeait que I'operateur deplace la forme 
de chaussure ou analogue a ia main pour I'ame- 
ner en position de moulage. En outre, une fois 
le moulage termine, il etait . necessaire de tirer les 
formes a la main depuis leur position de moulage 
vers une position accessible sur le plateau de la 
machine en vuc de permettre le retrait du Soulier 
ou de I'objet moulc de sur la forme. Ces opera- 
tions exigent du temps et, en outre, sont fatigantcs 
pour I'operateur. De tels inconvenients sont com- 
pletement supprimes par ia machine de I'inven- 
tion, qui utilise un jeu de porte-moules interchan- 
geables pour deplacer les formes mecaniquement 
vers I'interieur des monies et hors des moules. 

La description ci-apres se rapporte a des exem- 
pies de realisation representes aux dessins joints 
dans lesquels : 

La figure 1 est une vue d'une machine a mou- 



ler les souiiers, vue par le dessus, le haut enieve; 

La figure 2 est une coupe par 2-2 de la figure 1; 

La figure 3 est une coupe par 3-3 de la figure 1. 

Dans la figure 1, les mecanismes d'entrainement 
de la machine a mouler sont designes par 1 et 2. 
Les coquiiles iateraies de moule '6 et 4- sont dispo- 
sees de part el d 'autre du moule central 5 formant 
des cavites 6 et 7 pemiettaut rintroduction des 
chaussures sur formes. 

Deux paires de formes 8a-9a et IOt-llZ> sont 
placee^ sur le plateau de travail 12 (fig. 1), les 
formes 8a et 9a etant directement en face des cavi- 
tes de moulage 6 et 7 respectivement. Les forme.^ 
8a et 9a sont representees en traits interrompus 
dans leur position de moulage dans les cavites 6 
et 7 ouvertes. La figure 1 montre egalement les 
glissieres 13 et 14 prevues pour le depiacement des 
formes vers i'avant pour penetrer dans les moules 
6 et 7 et vers I'arriere pour en sortir, la forme 8a 
etant representee sur ia ^issiere 13 et la forme 9a 
sur la glissiere 14. Les glissieres 16 et 17 et le 
porte-formc 18 sont utilises pour le depiacement 
des formes Sa, 9a, et lit d'un cote a I'autre. 

Dans la figure % la forme 9a fixec sur ia base 
19 repose sur la table de travail 12, la base 19 
etant montee dans le porte-f orme 18 et la forme 9a 
s'etendant vers le haut a travers le canal 20 me- 
nage dans le porte-f orme 18. Des oreilles 21 et 22 
s'etendent vers le has a partir du fond de la base 
19 et sont adaptees pour s'engager dans des fen- 
tes 23 et 24 respectivement, dans le bloc porte- 
forme 25. Le bloc 25 repose sur ia table de gui* 
dage 26 et s'etend vers le haut a travers la glissiere 
14 dans la table 12, de sorte que la surface supe- 
rieure du bloc 25 affleure la face superieure de 
ia table 12. Une extremite d'une broche d'assem- 
blage 27 est fixee a Textremite du bloc 25 qui est 
la plus pres de la fente 24. Sur I'autre extremite 
de la broche 27 est un collier 28 dont la partie 
inferieure depasse vers le has a travers la glissiere 
29 dans la table 26. Le collier 28 est pourvu d'un 
bras 30 s'etendant vers le has et se terminant, a 
son extremite inferieure, par une bride 31 qui est 
fixee sur rextremite d'une tige de piston 32 d'un 
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piston 33 coulissant dans un cylindre 34- ffi^. 3j. 

L'action du piston 33 dans la direction de la 
fieclie 34a actionne la tige 32, la bride 31, ie bras 
30, ie collier 23, la tii;;c 27 et le bloc porte-forme 
25. ie tout dans le sens de la fieche 34ii. Lorsque 
ie bloc 25 commence a se deplacer dans cette direc- 
tion, il ai!;it contre les oreiiles 21 et 22 de la barre 
19 en la depiacant et en deplagaiiL par consequent 
la forme 9a vers Tavant hors du porte-fomie late- 
ral IG jusqu'a ce que, finalement, la forme Oa se 
deplarant dans le canal 20 sorte de celui-ci. Le 
deplacement dans cette direction se continue jus- 
qu'a ce que ia forme 9a atteigne la position mon- 
tree en traits interrompus dans la figure 1. TJne 
disposition analogue de support de forme est pre- 
vue pour la cavite de moulage 6, de sorte que, 
dans ia machine representee figure 1, ia forme Ga 
peut etre deplacee de la position representee en 
traits pleins jusqu'a ia position en traits interrom- 
pus, et cela simuitanement a la forme 9a, 

Dans la figure 3, le porle-Iorme lateral 18 est 
compose d'une plaque super ieure 36, de trois orga- 
nes de butee en forme de croix 36, 37, 38 et de 
deux organes de butee d'extremite en forme de T, 
39 et 40, ie tout formant partie integrale du porte- 
forme lo. Les deux jeux de formes Qa-Da et 106- 
116 sont positionnes sur leurs bases respectives. 
Par exemple pour ia base 10b ^ ia base 19 est posi- 
tionnee dans le porte-forme lateral 18, eile repose 
sur ia table 12 et est butee d'un cote contre Torgane 
36 et de Tautre cote contre i'organe 37. L"oreiiie 
22 se prolonge vers ie bas a partir de ia base 19, 
et est libre de se deplacer d'un cote a i'autre dans 
ia glissiere 17 dans la table 12. L^oreille avant cor- 
respondante 21 (qui ne peut pas elie vue figure 3, 
znais qui est visible figure 2) est egalement iibre 
de se deplacer d'un cote a Tautre dans ia glissiere 
16 dans la table 12. Un bras d'entrainement 41 est 
fixe sur le fond de I'organe de bntee 37, et s'etend 
vers le bas a travers la glissiere 17 dans la table 
12 et se termine a son extremite inferieure par ime 
bride 42. La tige de piston 4S est bouionnee a 
une extremite sur ia bride 42 par ecrous 44 et elie 
se termine a i'antre extremite par un piston 45 
monte dans un cylindre 46. 

L'action du piston 45 dans la direction de ia 
fiecbe 47 deplace la tige 43, la bride 42, ie bras 41 
et i'organe de butee 37 dans ia meme direction. 
Comme I'organe 37 est soiidaire du porte-forme 
ISy celui-ci est depiace dans son ensemble dans le 
sens de la fieche 4.7, en emmenant avec lui les 
quatre formes 3a-9c- et 106-116. Dans ce deplace- 
ment, ie porte-forme 18 et les quatre formes glis- 
sent sur la table 12, tandis que la partie superieure 
du bras 41 coulisse dans la glissiere 17 et les deux 
oreiiles 21 et 22 du fond de chacune des formes 
coulissent dans ies giissieres 16 et 17 respective- 
ment- 



Lorsque ie piston est deplace sur toute la Inn. 
gueur du c}dindre 46, le porte-forme 18 et les qua- 
tre formes ont atteint, par rapport aux cavites de 
moulage, une position correspondant a la figure 1 
(il est bien entendu que ie cylindre 46, represente 
figure 1. est represente a cote du porte-forme IS 
au iieu d'en-dessous, en vue de ia clarte de ia 
figure I. La position relative du cylindre 46 n'a 
evidemiueul aucuiie importance. 11 en est de meme 
du cjdindre 34 et de la figure 2. 

La distance totale parcourue dans chaque sens 
par ie porte-forme lateral 18 est telle que, d fin de 
course, chaque forme off-9a ou 106-116, sera situee 
sur la glissiere 13 ou 14 respectivemenL 

l.e fonctionnement de la machine est le suivant : 

La position normale de depart est representee 
figure 1. L'operateur place ies elements non vul- 
canises du Soulier destines a etre moules sur les 
formes ocr et 9a et pousse le bouton de demarrage 
Cnon represented, hes formes 8a et 9a sont depla- 
cees le long des sjissieres 13 et 14 respectivement, 
la forme 9a etant deplacee par action du piston 33 
et ia forme Qa par l'action d'un piston non repre- 
sente correspondant au piston 33. IlK>rsque les for- 
mes Qa et 9a ont atteint une position representee 
en traits interrompus dans la figure 1. les moules 
sont automatiquement fermes et ie processus de 
vulcanisation commence. Lorsque la vulcanisation 
est terminee, ies moides s'ouvrent automatiquement 
et ies formes 8a et 9a sont ramenees Ie long des 
giissieres 13 et 14 dans la position representee en 
traits pleins, figure 1. 

Pendant ce temps, Toperateur a place des sou- 
liers non vulcanises sur ies formes 10a et 106. Le 
piston 46 agit maintenant pour deplacer ie porte- 
forme lateral 18 de sorle que Ies formes 106 et 116 
occupent la position tenue par Ies formes Sc- et 9a 
dans la figure 1, c'est-a-dire en position pour etre 
entraines dans ies moules pour ieur vulcanisation. 
Pendant le temps oii les formes 106 et 116 sont 
entrainees dans ies moules, vnlcanisees et ramenees 
vers ie porte-forme lateral 18, Toperateur est libre 
pour retirer les souiiers vulcanises de sur les for- 
mes 8a et 9a et placer de nouveauz dements non 
vulcanises destines a constituer les prochains sou- 
iiers a mouler sur ces formes. 

L'action des supports de formes est tefie que 
deux des formes (8a et 9a ou 106 et 116) sont 
entrainees vers I'avaul dans ie moule et ramen6es 
en arriere hors des moules, apres quoi toutes ie:5 
formes sont deplacees iateralement d'un cote a I'au- 
tre. Entre chaque deplacement complet des formes 
vers i'avant et vers i'arriere, il y a un seui depla- 
cement lateral. Cette action peut etre reproduite 
automatiquement et en continu pendant tout le 
temps de travail ou bien eBe peut etre interrompue 
a volonte par l'operateur. 

Dans ie cas ou le deplacement des formes et le 
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folic ti on nemeut de la machine sc font en continu, 
ie cycle est re«*l»i de telle sorte qu'un seul operateur 
puisse controier deux machines. 

RESUME 

L'invention s'elend notainnient aux caracteris- 
tiques ci-ajjies el a ieurs combinaisons possibles : 

1" Machine a iiiouler et vulcaniser des objets 
creux en caoutchouc ou matiere plastique sur des 
formes de moulage. machine caracterisee par un 
mecaiiisiue qui assure automatiquement ie deplace- 
menl des formes pour les amener a I'inlerieur de 
la cavite comprise entre les coquilles de moulage et 
pour les en retirer, ledit mecanismc comprenaut en 
conibinaison ])lusieurs elements mobiles de support 
et de deplacemeiit de formes, depla<;.ables indepen- 
damment les uns des autres, ce qui permet un tra- 
vail en continu pendant lequei I'operateur peut 
effectuer successivement les operations necessaires 
sur les formes; 

2" En plus des elements destines a deplacer.les 
formes vers les moules et hors des moules, ia ma- 
chine comprend un element adapte pour deplacer 
laleralenient toutes les formes le long de la face 
frontale des moules places Tun pres de I'autre; 

3'' Les elements mobiles transporteurs de for- 
mes sont pourvus d'orgaiies de commando indivi- 
duels; 

4" II est prevu deux jeux de formes, chacun 
compose d'une ou plusieurs formes, chacune mon- 
tee sur une base, un organe porleur de formes, 
deplacable en va-et-vient pour deplacer I'un quel- 
conque de ces jeux vers I'avant ou vers I'arriere 
par rapport aux moules, un autre organe porte- 
formes deplagable en va-et-vient etant adapte pour 
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• opcrer le dcplaceinent lateral simultaue des deny 
jeux de formes, les deux mecanismes d'entraiiie- 
nient de ces deux organes porte-formes ctant coor- 
donnes de telle sorte qu un ou plusieurs depiacc- 
ments vers I'avant ov vers I'arriere du premier 
organe soient termines avant que commence le 
deplacement du second organe, la coordination 
etant automatique ou reglee par un dispositif de 
preselection ; 

5*^ La table de travail de la machine comporte 
des glissieres a fente dont Tune s etend a partir de 
ilnterieur de chaque cavite de moulage jusqu'au 
bord oppose de ia table, tandis que les autres glis- 
sieres s'etendent iateralement en face des moules 
en recoupant les premieres glissieres; 

6° Certains des organes mobiles de deplacement 
de formes comprennent plusieurs oreilles saillaii- 
tes vers ie bas a partir du fond de la base de cha- 
que forme, plusieurs blocs porte-formes pourvus de 
fentes pour recevoir ces oreilles, des organes de 
guidage etant prevus pour supporter ces blocs dont 
le deplacement est commande par un piston et un 
bras de liaison entre piston et bloc; 

7** L'un des organes de deplacement des formes 
comprend des organes de butee cooperant avec la 
base de chaque forme, un piston etant adapte pour 
actionner un bras dont i'extremite est £xee audit 
organe dc butee; 

8° Les bras d'entrainement luontes sur les tiges 
de piston passent a travers les fentes des glissieres 
de ia table« 
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